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(§4) Dis posit if de fixation d'une tige d'elongation sur une machine de fabrication de recipients par etirage et souf- 
flage de preformes en matiere plastique et machine pourvue d'un tel dispositif. 

(§7) L'invention est relative a un dispositif de fixation d'une 
tige d'elongation (41) sur une machine de fabrication de re- 
cipients par etirage et soufflage de preformes en matiere 
plastique, et a une machine pourvue d'un tel dispositif per- 
mettant un changement rapide et un maintien sOr de la 
tige. 

Le dispositif de fixation d'une tige d'elongation (41) sur 
une machine de fabrication de recipients en plastique par 
etirage et soufflage d'une preforme ou d'un recipient inter- 
mediate, comporte au moins un premier moyen fixe sur la 
tige en un emplacement determine de celle-ci avant Tope- 
ration de fixation proprement dite de la tige sur la machine, 
au moins un second moyen (25) destine a recevoir le pre- 
mier moyen, le second moyen etant fixe a demeure sur un 

element (2) de la machine permettant d' assurer I'entraine- 
ment de cette tige, et des troisiemes moyen s (35) pour ver- 
rouiller de facon amovible les premier et second moyens 
entre eux. 
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Dispositif do fixation d'une tige d* Elongation sur una 
machine do fabrication do recipients par 6tirage ot 
souf flago do pr6formes en mati6ro plastique, at m ac hin e 
pourvue d'un tel dispositif . 

5 L' invention est relative a un dispositif de fixation 

d'une tige d'elongation sur une machine de fabrication de 
recipients, tels que des bouteilles, des pots, ou tout 
autre type de corps creux, par conditionnement thermique, 
puis etirage et soufflage de preformes ou de recipients 

10 intermediates en matiere plastique. L 1 invention permet de 
personnaliser facilement et rapidement la machine 
fonctionnant a partir de preformes differentes. Elle 
concerne aussi une machine de fabrication de recipients en 
plastique facilement personnalisable, dans la mesure ou 

15 elle comporte un tel dispositif. 

Dans l'etat de la technique, on a deja decrit des 
machines de fabrication de recipients en plastique qui 
comportent successivement : une section d f entree ou de 
chargement des preformes dans la machine, un four de 

20 conditionnement thermique, une section de manipulation des 
preformes chauffees, une unite de moules equipee de moyens 
permettant d'etirer et de souffler soit une preforme pour 
la transformer en recipient final ou en recipient 
intermediaire, soit une preforme ou un recipient 

25 intermediaire pour la ou le transformer en recipient final, 
une section de manipulation du recipient obtenu, et enfin 
une section de sortie des recipients * finis ou des 
recipients intermediates. 

Une telle machine est capable de produire une quantite 
30 considerable de recipients par unite de temps. Le reglage 
des parametres de f onct ionnement d f une telle machine est 
une operation complexe, ce qui entraine que la machine est 
generalement reglee en f onct ion d'un seul genre de 
recipients a fabriquer. 
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En effet, le changement d'un seul parametre entraine . 
des changements radicaux dans le reglage du procede de 
fabrication. Cependant de telles modifications sont 
maintenant facilities par les ordinateurs ou les automates 
5 programmables par exemple. 

De ce fait, on sait maintenant regler d'une maniere 
plus simple qu ' autrefois la machine de fabrication de 
recipients. Or, il reste une difficulty majeure qui reside 
en ce que, pour changer de fabrication, la machine doit 
10 etre adaptee mecaniquement a la preforme dont on part pour 
fabriquer le recipient, ou au recipient souhaite lui-meme. 

II faut done realiser une personnalisation de la 
machine . 

Une telle situation peut survenir dans deux situations 
15 caracteristiques non exhaustives. 

Dans une premiere situation, pour ne pas exiger de 
reetudier une machine complete, le fabricant souhaite 
offrir a son catalogue une machine dont la conception 
reprend un nombre d' elements de base ou corapo&ants aussi 
20 eleve que possible sur des machines qu f il a deja 
developpees. II reduit ainsi la duree et les cotits de 
conception de la machine ulterieure, et utilise des 
composants plus facilement amort is quant a leur cout, et 
plus fiable que des composants entierement redefinis. 

25 Dans une seconde situation, e'est le fabricant qui 

souhaite changer periodiquement de modeles de recipients. 
Par exemple, en travaillant sur des campagnes successives, 
il souhaite produire des recipients d'une premiere forme r 
puis des recipients d f une seconde contenance, sur le meme 

30 mo dele . 

II est clair que dans ces cas, les parametres de 
f onctionnement de la machine seront changes. On suppose que 
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le probleme est resolu par les moyens simples evoques 
auparavant . 

Un probleme majeur, part age dans les deux situations 
envisagees, est que de nombreuses pieces mecaniques de la 

5 machine doivent etre modifiees, pour s'adapter au nouveau 
recipient. Or ces changements affectent essentiellement des 
parties qui, a un moment ou a 1' autre de la fabrication, se 
trouvent pendant un instant du procede de fabrication, en 
relation, c'est a dire en contact, avec le recipient ou sa 

10 preforme. 

C'est le cas de la tige d T elongation associee a chaque 
moule de soufflage. 

On rappelle que la tige d' elongation est un element qui 
vient etirer dans le moule de soufflage la preforme, dans 

15 le cas des machines dites a simple soufflage, ou bien un 
recipient intermediaire, dans le cas des machines a double 
soufflage, avant le soufflage. Cet etirage prealable permet 
de pour faciliter la repartition de matiere plastique et 
d'en obtenir une bonne distribution. Son mouvement, dans 

20 les machines fabriquees par la demanderesse, est produit 
par des cames et/ou des verins. 

Un synchronisme, determine pendant les phases de mise 
au point du procede de fabrication, existe entre le 
mouvement de la tige et les etapes de presoufflage et de 
25 soufflage permettant I'obtention des recipients. 

Plus precisement, la tige est introduite dans 
1 1 ouverture <le col) de l'objet a etirer et a souffler - 
preforme ou recipient intermediaire - en coulissant au 
travers d'un organe appele tuyere dans la terminologie de 
30 la demanderesse. La tuyere est le dispositif qui permet de 
souffler l'air sous basse ou haute pression dans l'objet & 
etirer et a souffler. A cet effet, la tuyere possede des 
moyens de circulation d'air, ou plus generalement de fluide 
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permettant de souffler un recipient intermediaire ou un 
recipient final, relies a la source de distribution de 
fluide, et un pergage centre sur son axe longitudinal 
permettant le passage de la tige d'elongation. En outre des 
5 moyens, tels que des joints, sont prevus pour assurer une 
excellente etancheite entre la tige et la tuyere, evitant 
ainsi les fuites du fluide de soufflage lorsque celui-ci 
est insuffle. 

Apres mise en place de l'objet dans le moule de 
10 soufflage et fermeture de ce dernier, la tuyere est plaquee 
contre l'ouverture de l'objet, de sorte qu'une bonne 
etancheite est assuree entre le bord interieur de 
l'ouverture et la peripherie de la tuyere. Puis la tige est 
descendue, pour etirer l'objet et le fluide de soufflage 
15 est alors insuffle selon le synchronisme determine lors des 
phases de reglage . 

Le reste du procede de fabrication ne sera pas plus 
decrit puisqu'il ne concerne pas directement la presente 
invention . 

20 Cependant, si le changement de fabrication necessite 

l'emploi d'une preforme de longueur et/ou de diametre 
interieur different, il faut effectuer un reglage ou un 
changement des la tige d' elongation pour adapter la machine 
a la nouvelle preforme. II peut aussi arriver qu f il faille 

25 utiliser une tige dont 1 1 extremite agissant sur la preforme 
presente une forme differente de celle utilisee lors de la 
campagne precedente . 

Les contraintes liees au changement de longueur peuvent 
etre resolues en reglant la position d^n organe dit butee 
30 d* elongation dont le role est de limiter la course de la 
tige. Ainsi, en deplagant cette butee, on parvient £ 
adapter la longueur de la partie de tige penetrant dans 
l'objet a etirer. 
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Par contre, un changement de diametre implique - 
necessairement le changement de la tige. Or on rappelle que 
les machines actuelles peuvent comporter un nombre 
relativement eleve de moules et un nombre correspondant de 
tiges qu'il faut changer. Ainsi, a titre d'exemple, les 
machines fabriquees par la demanderesse comprennent de deux 
a quarante moules. C'est done de deux a quarante tiges 
qu'il faut changer. 

Les figures 1 et 2 illustrent s enema tiquement la fagon 
dont chaque tige est actuellement fixee sur les machines de 
la demanderesse, et permettent de comprendre en guoi le 
changement des tiges peut etre une operation lente et 
difficile, ce qui peut etre contradictoire avec les besoins 
industriels . 

La tige d' elongation 1 est rendue solidaire de la 
partie superieure d'un coulisseau 2 a l'aide d'une pince 3 
de fixation. La pince, vue de dessus a la figure 2 se 
presente par exemple sous la forme d'un bloc 
parallelepipedique perce de deux trous 4, 5 d'axes 
paralleles pour sa fixation au coulisseau a l'aide de vis 
6,7. Un troisieme trou 8, d'axe parallele aux deux premiers 
traverse la partie centrale de la pince. Une fente 9 portee 
sur un plan parallele a 1 ■ axe du troisieme trou 8 relie un 
bord exterieur de la pince et ce trou 8. Enfin, une vis 10 
permet de rapprocher les deux bords de la fente. Le 
diametre de ce trou 8 est tel que la tige peut y etre 
introduite sans forcer lorsque la vis 10 est desserree, et 
se trouve bloquee lorsque la vis 10 est serree. 

Le coulisseau est porte par deux axes 11, 12 de 
coulissement . Le coulisseau est par ailleurs relie a un 
moyen, non represents, permet tant son mouvement le long des 
axes 11, 12. II peut s'agir d'un verin, ou de tout autre 
dispositif equivalent. L'extremite inferieure de la tige 
traverse par ailleurs un organe 13 portant la tuyere 14. Le 
tout est agence pour que la tuyere 14 puisse, d'une part, 
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au moment de la fermeture du moule 15 descendre au contact 
de 1 ' ouverture de 1'objet a souffler et, d' autre part, 
remonter au moment de 1' ouverture afin de lib6rer 1'objet 
souffle. Une butee, portee par exemple par les axes 11, 12 
5 permet de limiter la course du coulisseau, done de la tige. 

Le changement d'une tige necessite au minimum les 
operations suivantes, realisables a l'aide d'un outillage : 
desserrage de la vis 10 de la pince 3, retrait de la tige 1, 
10 mise en place de la nouvelle tige, resserrage mod€r€ de la 
tige dans la pince, prise de cote et positionnement de la 
tige, resserrage definitif de la tige. 

Ces operations prennent pratiquement 3 minutes pour un 
15 technicien entraine. 

Par ailleurs, des operations annexes peuvent fetre 
necessaires, telles que par exemple la fermeture d'une vanne 
de pilotage du verin associe au coulisseau avant le demontage, 
20 et son ouverture apres. 

Ainsi, pour une machine a quarante moules, plus de deux 
heures sont necessaires pour changer 1 'ensemble des tiges 
d'eiongation, au cours desquelles il est ,necessaire 
25 d ' i mmobiliser la machine. 

La presente invention apporte remede ^ ce probieme en 
proposant un nouveau procede de fixation des tiges, permettant 
leur changement rapide, et dont 1' adaptation peut 
30 eventuellement etre envisagee sur les machines existantes. 

Selon 1 'invention, un dispositif de fixation d'une tige 
d' elongation sur une machine de fabrication de recipients en 
plastique par etirage et soufflage d'une preforme ou d'un 
35 recipient intermediaire est caracterise en ce qu'il comporte 
un premier moyen fixe sur la tige en un emplacement determine 
de celle- ci avant 1 'operation de 
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fixation proprement dite de la tige sur la machine, au 
moins un second moyen destine a recevoir le premier moyen, 
le second moyen est fixe a demeure sur un element de la 
machine permettant d' assurer 1 1 entralnement de cette tige, 
5 et des troisiemes moyens pour verrouiller de fagon amovible 
les premier et second moyens entre eux. 

Ainsi, en utilisant des moyens permettant un 
verrouillage amovible, on evite 1 ' utilisation d'un 
outillage, ce qui permet de gagner du temps au montage 

10 comme au demontage. De plus, le premier moyen fixe sur la 
tige en un emplacement determine de celle-ci evite d* avoir 
a effectuer la prise de cote et le positionnement de la 
tige lors de son montage dans la machine: en effet, des que 
le verrouillage est assure, le positionnement de la tige 

15 est necessairement correct puisque le second moyen est 
porte par le mecanisme d' entralnement de la tige. II faut 
neanmoins que le positionnement du premier moyen sur le 
second ait ete prealablement assure de fagon correcte. 

Ainsi f en associant au moins deux jeux de tiges a une 
20 machine, on peut envisager au moins deux types de 
fabrications differentes. Par jeu, il faut entendre un 
nombre suffisant de tiges en correspondance avec le nombre 
de moules portes par la machine. 

Selon une autre caracteristique, l 1 element de la 
25 machine permettant d' assurer 1 ' entralnement de la tige, sur 
lequel le second moyen est fixe a demeure, est le 
coulisseau . 

Ainsi, il est possible de modifier une fois pour toutes 
les machines existantes, en remplagant la pince par le 
30 second moyen. 

Selon une autre caracteristique, le premier moyen est 
constitue par un element faisant saillie a la peripheric de 
la tige, et le second moyen est constitue par un boitier 
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permettant d'empecher toute translation de la tige sur son 
axe logitudinal . 

D'autres caracteristiques et avantages de 1' invention 
apparaltront a la lecture de la description qui suit, faite 
5 en regard des figures annexees, sur lesquelles: 

- la figure 3 est une vue en perspective d'un mode de 
realisation prefere du premier moyen, associe a chaque tige 
d'une machine; 

- la figure 4 est une vue de dessus du mode de 
10 realisation prefere du premier moyen; 

- la figure 5 est une vue de dessus d f un mode de 
realisation prefere du second moyen destine £ etre fixe sur 
un element de la machine et a cooperer avec le premier 
moyen des figures 3 et 4; 

15 - la figure 6 est une vue de dessous du second moyen de 

la figure 5; 

- la figure 7 est une vue en coupe A-A du second moyen 
montrant le troisieme moyen en position de verrouillage; 

- la figure 8 est une vue en coupe A-A du second moyen 
20 montrant le troisieme moyen en position de deverrouillage; 

- la figure 9 est une vue de dessus montrant la 
disposition relative des premier et second moyens en 
position de verrouillage; 

- la figure 10 est une vue partielle et schematique 
25 d'une machine equipee du dispositif de 1' invention. 

Le premier moyen dont le mode de realisation prefere 
est illustre en particulier sur les figures 3 et 4, est 
const itue par une pince 16, en forme sensiblement de 
parallelepipede rectangle. Un trou 17 joint deux parois 
30 opposees du parallelepipede, et une fente 18 portee par un 
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plan parallele a l'axe du trou 17 est menagee entre les 
parois ou debouche le trou, d f une part, et entre le trou 
lui-meme et une autre paroi 19, d T autre part. 

Un percage cylindrique 20, est menage dans l'epaisseur 
5 de la pince de fagon a deboucher dans les bords de la fente 
18. Ce pergage est pourvu d'un filetage 21 d'un cote de la 
fente 18, et est laisse lisse 22 de 1' autre cote. La 
fonction de ce pergage, du filetage et de la partie lisse 
est de permettre d'introduire une vis non representee, du 
10 cote de la partie lisse/ et de rapprocher les bords de la 
fente 18 lorsque la vis est serree. Par ailleurs, les 
dimensions du trou 17 sont telles que la tige 41 dediee 
d'une part puisse y etre introduite facilement lorsque la 
vis est absente ou desserree et, d' autre part, soit bloquee 
15 lorsque la vis est serree. 

De preference, comme illustre par les figures 3 et 4, 
du cote de la partie lisse du percage se trouve un 
evidement 23, permettant de masquer la tete de vis. 

Enfin, un evidement 24, en forme de demi cylindre d'axe 
20 parallele a celui du trou 17 est menage sur l'une des 
parois de la pince. Sa fonction est de cooperer avec les 
moyens de verrouillage dont le detail sera explique 
ulterieurement . 

II est clair que la pince, au lieu d'etre realisee en 
25 un seul bloc, pourrait etre realisee de toute autre 
maniere, par exemple de deux parties semblables ou 
symetriques, qui seraient alors rapprochees l f une de 
1 « autre a l f aide de vis, ou de moyens equivalents, pour le 
blocage de la tige 41, alors que celle-ci serait en place 
30 entre les deux parties, le deblocage s'effectuant en 
desserrant les vis. 

Le second moyen, dans le cadre de ce mode de 
realisation prefere est constitue par un boitier 25, par 
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exemple de forme cylindrique, bien que cette forme ne soit 
pas limitative. 

La partie superieure ou couvercle 26 du boitier 25 
(figure 5) est pourvue d'une ouverture ou fenetre 27 
5 centrale de dimensions telles que la pince 16 peut penetrer 
dans cette ouverture en etant deplacee selon I'axe du trou 
17, done selon celui de la tige. 

Le fond 2 8 du boitier (figure 6) est pourvu d'un 
orifice 29 central destine au passage de la tige 
10 d' elongation lorsque celle-ci est montee sur la pince 16. 

Par ailleurs, le boitier comporte une chambre 30 
(figures 7, 8) dont les dimensions sont telles que, d'une 
part, elles permettent un pivot ement de la pince 16 autour 
de I'axe du trou 17, apres qu'elle y ait ete introduite par 

15 la fenetre 27 et, d f autre part, elles empechent apres 
introduction et pivotement, tout deplacement de la pince, 
selon une direction parallele a celle de son introduction 
dans le boitier, et empechent de ce fait tout deplacement 
de la tige 41 d' elongation selon son axe, par rapport au 

20 boitier. 

Le couvercle du boitier 25 est perce de trous 31, 32 
qui, lorsque le boitier est assemble, se trouvent en regard 
de trous respect if s 33, 34 du fond 28. D'une part, ces 
trous permettent de fixer le boitier a l'aide de vis sur le 

25 coulisseau decrit en regard de la figure 1, apres que 
l'ancienne pince ait ete retiree. D f autre part ces trous 
permettent de bloquer entre elles, lorsque les vis sont en 
place, les diverses parties constituant le boitier. En 
effet, en raison de la presence de la chambre 30 dans le 

30 boitier, il est plus economique que ce dernier soit realise 
au moins en deux parties : une premiere partie comprenant 
par exemple le fond du boitier et un creux delimitant la 
paroi de fond et les parois laterales de la chambre, et une 
seconde partie formant le couvercle, delimitant de ce fait 
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ia paroi superieure de la chambre 30. Pour que les vis 
assurent le blocage des diverses parties du boitier, il 
faut done que le diametre de leur tete soit superieur & 
celui des trous 31, 32 menages dans le couvercle. 

5 Ainsi, la realisation du boitier est particulierement 

economique, puisqu'il n'a pas besoin d'etre assemble & 
1 9 avance. 

Bien entendu, d'autres possibilites sont envisageables 
pour realiser le boitier. 

10 Un mode de realisation des troisiemes moyens de 

verrouillage-deverrouillage associes a chaque dispositif 
apparait sur les figures 7 et 8 . Ces moyens associes au 
couvercle, sont constitues par un ensemble forme d'une 
tirette 35, reliee a ■ une premiere extremite d'une tige 36, 

15 par exemple cylindrique, dont la seconde extremite est 
reliee a la base d'un plot 37 conique ou semi conique. Le 
diametre de la base du plot est plus grand que celui de la 
tige . 

La tige 41 passe au t ravers d f un trou 38, de diametre 
20 interieur tel que la tige peut librement y coulisser. Ce 
trou 38 debouche sur la paroi exterieure du couvercle d'une 
part et dans une cavite 39 menagee dans la paroi interieure 
du couvercle. Un res sort 4 0 entourant la partie de tige 
comprise dans cette cavite vient en appui d'une part sur la 
25 base du plot 37 et d' autre part sur le bord de la cavite 
entourant le debouche du trou 38 dans celle-ci. Ainsi, 
lorsque la tirette est relachee, le ressort repousse le 
plot vers 1* interieur du boitier. Lorsque la tirette est 
tiree par l'operateur, le plot est ramene vers 1' interieur 
30 de la cavite. Aussi, la profondeur de la cavite 39 est 
telle que lorsque la tirette est tiree, la totalite du plot 
peut s'ef facer dans l'epaisseur du couvercle, permettant 
ainsi le pivotement de la pince 16. 



BNSDOCID: <FR. 



.2720678A1J_> 



« 

2720678 

- 12- 

La mise en place et le verrouillage de la tige 41 
s'effectue apres son montage sur la pince, et apres que le 
boitier ait ete fixe sur la machine. 

L'extremite de la tige destinee a penetrer dans l'objet 
5 & etirer est d'abord introduite dans le boitier, par 
l'ouverture 27 du couvercle, puis sort du boitier par 
l'ouverture 2 9 du fond. Au fur et a mesure de la 
progression de la tige, la pince est approchee du boitier, 
puis elle est alors introduite dans l'ouverture 27. Lorsque 
10 la pince vient au contact du fond, 1 1 operateur provoque la 
rotation de l f ensemble forme par la tige et la pince autour 
de I'axe de la tige, done du boitier, tire simultanement la 
tirette 35, pour effacer le plot 37, permettant ainsi a la 
pince de continuer sa rotation et d'amener l'evidement 24 
15 de la pince en regard du plot 37. La tirette peut alors 
etre relachee, le plot s T engageant dans 1 ' evidement 24 de 
blocage . 

On a done realise d'une fagon simple un dispositif 
permettant de remplacer rapidement les tiges d'elongation 
20 d'une machine d 1 et irage-souf f lage . 

La figure 9 montre, en vue de dessus, la position 
relative de la pince 16 et du boitier, lorsque le 
verrouillage est assure. Tout deplacement vertical de la 
pince est empeche, puisque, suite a sa rotation, elle se 
25 trouve bloquee entre le couvercle et le fond du boitier. 
Par ailleurs, les raoyens de verrouillage empechent toute 
rotation et done toute sortie intempestive hors du boitier 
de l 1 ensemble forme par la tige 41 et la pince. 

La figure 10 permet d'illustrer en quoi le dispositif 
30 de 1' invention peut etre facilement mis en place sur tout 
type de machine, et en particulier sur des machines deja en 
service. Sur la figure 10, on a illustre un seul ensemble 
d'etirage, mais on rappelle que les machines fabriquees par 
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la demanderesse peuvent comprendre de deux a quarante 
ensembles de ce type. 

II suffit de substituer a la pince 3 existant 
auparavant sur le coulisseau 2 le boitier, puis de mettre 
en place la tige prealablement equipee de sa pince 16. 

Bien entendu, 1' invention n'est nullement limitee aux 
modes de realisation decrits ou revendiques, mais elle 
englobe leurs equivalents et toutes les variantes ou 
adaptations qui seraient a la portee de 1 1 homme du metier. 
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REVZND I CAT IONS 



1. Dispositif de fixation d'une tige d'elongation (41) 
sur une machine de fabrication de recipients en plastique 
5 par etirage et soufflage d'une preforme ou d'un recipient 
intermediaire, caracterise en ce qu'il comporte au moins un 
premier moyen (16) fixe sur la tige en un emplacement 
determine de celle-ci avant l 1 operation de fixation 
proprement dite de la tige sur la machine, au moins un 
10 second moyen (25) destine a recevoir le premier moyen, le 
second moyen etant fixe a demeure sur un element (2) de la 
machine permettant d* assurer 1 ' entralnement de cette tige, 
et des troisiemes moyens (24, 35-40) pour verrouiller de 
fagon amovible les premier et second moyens entre eux. 

15 2. Dispositif selon la revendication 1, caracterise en 

ce que le premier moyen est const itue par un element (16) 
faisant saillie a la peripherie de la tige, et le second 
moyen (25) est constitue par un boitier permettant 
d'empecher toute translation de la tige sur son axe 

20 logitudinal . 

3. Dispositif selon la revendication 2, caracterise en 
ce que les troisiemes moyens sont constitues par un 
ensemble comport ant un plot (37) pouvant engager ou degager 
un evidement (24) de l f element (16) en saillie a la 

25 peripherie de la tige lorsque cet element en saillie est 
dans le boitier. 

4. Dispositif selon la revendication 2, caracterise en 
ce que le premier moyen (16) est une pince serree sur la 
peripherie de la tige. 

30 5. Dispositif selon les revendications 2 et 4, 

caracterise en ce que le boitier (25) comporte d'une part 
un couvercle (2 6) pourvu d'une ouverture superieure (27) 
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dont les dimensions permettent 1 ' introduction de la pince 
(16) par cette ouverture dans le boitier, la pince etant 
fixee autour de la tige d T elongation, d'autre part un fond 
(28) pourvu d'un orifice (29) de passage de la tige, et une 

5 chambre interieure (30) dont les dimensions sont telles 
que, d'une part, elles permettent un pivotement de la pince 
(16) et de la tige (41) autour de l'axe longitudinal de la 
tige, apres qu'elle y ait ete introduite par la fenetre 
(27) et, d'autre part, elles empechent apres introduction 

10 et pivotement, tout deplacement de la pince, selon une 
direction parallele a celle de son introduction dans le 
boitier, et done tout deplacement de la tige d 1 elongation 
selon son axe par rapport au boitier. 

6. Dispositif selon les revendications 3 et 5, 
15 caracterise en ce que le plot (37) est relie a une 

extremite d'une tige (36) traversant un trou (38) realise 
dans le couvercle (26) du boitier, 1' autre extremite 
pouvant etre manipulee par un operateur, et en ce que le 
plot est efface dans une cavite (39) realisee dans 
20 l'epaisseur du couvercle (2 6) lors des operations de mise 
en place ou de retrait de la tige. 

7. Dispositif selon la revendication 6, caracterise en 
ce que le plot (37) est associe a un ressort (40) qui le 
repousse en direction de la chambre (30) lorsque la tige 

25 (36) n'est pas manipulee. 

8. Dispositif selon l'une quelconque des revendications 
precfedentes, caracterise en ce que 1 1 element de la machine 
permettant d'assurer 1 1 entrainement de la tige (41), sur 
lequel le second moyen est fixe a demeure, est le 

30 coulisseau (2) . 

9. Dispositif selon la revendication 2, caracterise en 
ce que le boitier est realise en au moins deux parties et 
en ce que 1' assemblage et le maintien de ces deux parties 
est obtenu a l'aide des moyens de fixation du boitier sur 



BNSDOCID: <FR. 



2720678A1J_> 



2720678 



- 16- 

l'element (2) de la machine permettant d f assurer 
1 ' entrainement de la tige. 

10. Machine de fabrication de recipients par etirage et 
soufflage d f un ojet tel qu ' une preforme ou un recipient 
intermediaire, caracterisee en ce qu f elle comporte au moins 
un dispositif selon l'une des revendications 1 a 9. 
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